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Claimed are cathethers (I) made entirely of ether-amide block 
polymer (II) of formula: HO-(C(0)-PA-C(0)-0-PE)m-H (I): PA = polyamide; 
PE = polyether; n = greater than (I) may be made: (a) in one piece 
(esp. from II having Shore Hardness, SH, about 70), opt. having 
connector also made of II; or (b) with separate body (esp. from II 
having SH = about 70) and nozzle (esp. from II having SH = about 35), 
the pieces being soldered together; the body is esp. made by 
extrusion, then heating at 120-140 deg C for 1 hr. to stiffen it. 

USE/ADVANTAGE - Used for intravascular examination. Compared to 
the prior-art, they are less expensive and simpler to make, whilst 
retaining the necessary mechanical properties. Mfr. as separate parts 
is pref. when a softer nozzle is necesasry to avoid damaging delicate 
vessels. @(8pp Dwg.No.0/3)@ 
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Int Pat Class: A61L-029/00; A61M-025/01 
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(55) Catheter. 

(57) Catheter entierement et exclusivernent realise en poly- 
eTner block amides (PEBA) de formule generate 



HO - 



[-J 



-PA - 



O 



PE 



JN 



i J 

3 



ou PA est un polyamide, PE un polyether, et N un nombre 
entier superieur & 1. 
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HO| - C-PA-C-O-PE - |h 

oQ PA est un polyarnide, PE un polyether et N un nombre 
entier sup^rieur a 1. 

Selon d f autres caract erist iques de 1' invention : 

- Le corps du catheter et l 1 embout sont realises 
en une seule piece ; 

- Le corps du catheter et 1* embout sont realises 
s^pareraent et assembles par soudage ; 

- Le PEBA utilise a une durete Shore d' environ 

70 ; 

- Le corps du catheter est realist en PEBA d* une 
durete Shore d r environ 70, et 1' embout en PEBA d' une 
durete Shore d' environ 35 ; 

- Le cortps du catheter est realise par extrusion 
puis rigidifie par une cuisson & une temperature 
comprise entre 120 et 140°C pendant une duree de 2 
heures environ ; ' ' 

- Le connect eur de raccordement est ^galement 
realise en PEBA ; 

- Le connecteur de raccordement est moule d 1 une 
seule piece avec le corps du catheter. 

La present e invention sera mieux comprise et 
d' autres caract erist iques et avantages de celle-ci 
ressortiront de la description qui va suivre, d' un 
exemple de realisation de celle-ci en reference au 
dessin annexe sur lequel : 

" la figure 1 est une vue globale d' un catheter 
suivant une premiere forme de realisation ; 

- la figure 2 est une vue globale semblable. 6 
celle de la figure 1 pour une deuxieme forme de 
realisation ; 

- la figure. 3 est une vue partielle en coupe 
axiale du catheter de la figure 2. 

On voit sur la figure 1 un catheter pour examen 
intravasculaire selon l c invention. Ce catheter est 
globalement forme par un corps 1 cylindrique portant & 
son ext remit e distale un embout 2 et a son ext remit e 
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bonne quality. Une telle solidarisation permet 
d* obtenir une parfaite continuity de la surface 
ext^rieure et- done de ne pas risquer de cr6er un 
bour relet t raumat isant < 

Pour la realisation d 1 un catheter tel que 
represent e a la figure 1, on choisira un PEBA d" une 
durete Shore de 70 ce qui permet d % obtenir un corps 1 
ayant les propri6t£s mecaniques requises tout en 
conferant a 1' embout 2 des qualit£s tout a fait 
inter£ssant es, 

Lorsque le catheter est destine ct des examens 
sur des vaisseaux tres d£licats, on pref^rera utiliser 
un catheter fabrique suivant la variante de- la figure 2 
en select ionnant pour la realisation de 1" embout 2 un 
PEBA d' une durete Shore comprise par exemple entre 35 
et 40. 

Le connect eur de raccordement 3 est general ement 
prolonge par une surgaine 5 qui entoure le corps 1 du 
catheter et lui est soud£e, *. afin de renf orcer la 
liaison dudit connecteur et de l l ext remit e du corps. 

Ce connecteur peut lui-rn§me etre r6alis6 en 
materiau compatible et 6tre soude au corps du catheter, 
ou &tre en PEBA et §tre moul6 en une pifece avec le 
corps du catheter. 
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